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The neck of a blow mouldea container has a coxnpoeite 

istructure v/ith a core tube formed from the container pari- 
bon and an cxterrial threaded or ribbed sleeve injection 
moulded onto the core tube in a supplementary operation. 
US£/y\DVANTAG£ 

Esp. for mfr. of semi-rigid polyethylene containers, 
with the sleeve being moulded of tlie same type of polymer 
as the parison, but of a grade haying a greater density and 
stiffness to provide a relatively rigid profile for securing 
a closure. 



D ETAILS 

Pref. the parison end features a series of annular ribs 
and grooves to key the overmoulded 6leeve.(6pp515). 
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11 est connu. pour le stockage et le transport de l.iquides, en particu- 
lier de liquides alimentaires, de rfealiser des outres.en matifere plastique 
souple, notamment en .poly§thyl6ne, ces outres comportant pour leur remplissage 
et leur vidange au moins une tubulure formant goulot, munie extferieurement d'un 
5 filetage qui pennet la mise en place d'un bouchon de fermeture ou d'un robinet 
distributeur. 

Ces outres souples sont obtenues par extrusion ou soufflage de la mati&re 
plastique et, habltuellement, le goulot lui-m&me est obtenu au cours de la m6me 
op§ration grace i un fil&nent du mpule qui porte Tempreinte du filetage destinfi 
10 a former le goulot. 

Cette maniSre de proc§der pr§sente un certain nombre d'1nconv6n1ents. 
En premier lieu, le goulot est r§aVise dans la mSme matifire que I'outre 
proprement dite et pr^sente done le m&ne caractere de souplesse; ce goulot 
est relativement mou et son filetage peut done 6tre assez facilement d§t§rior6 
15. lors de la fabrication dans le moule; de plus, lors du vissage ult§rieur du 
bouchon, en cas d'un effort trop grand, le vissage peut faire dgraper le 
bouchon sur le filet. 

Tou jours pour la m&ne raison de relative moll esse du goulot, il peut y avoir 
formation de microtrous, et par la suite risque de fuites. 

20 Un autre inconvenient de ce proc§d§ est que, dans le cas d'une pression 

de soufflage insuffisante, la matiere plastique ne p§n§tre pas S fond dans 
Tempreinte des filets et, de ce fait, les filets du goulot sont malformis 
et compromettent r§tancheite de I'outre. 

La presente invention a pour objet un proc§d§ de realisation d'embouchure 

25 exterieurement filet§es sur des recipients a paroi souple, ne pr6sentant pas 
les inconvenients ci-dessus mentionnfis. 

Elle se rapporte aussi aux embouchures ainsi realis§es et vise egalement 
les recipients munis de telles embouchures. 

Dans le procede selon 1 'invention, pour la formation d'urie embouchure a 

30 filetage exterieur sur un recipient S paroi simple, dans une premiere phase, 
en meme temps qu'on realise ledit recipient par soufflage de la matiere plas- 
tique dans un moule approprie, on forme dans la paroi du recipient autour 
d'un orifice occupant I'emplacement de I'embouchure a realiser, un embout 
cylindrique ouvert et dirige vers I'exterieur du recipient, puis, dans une 

35 seconde phase, on forme autour dudit embout, par injection d'une matiere 

plastique dans un moule entourant celui-ci, un manchon comportant le filetage 
exterieur souhaite qui se soude ainsi a V embout et constitue avec celui-ci 
I'embouchure proprement dite.. 
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Grace a ce precede, il est possible d'utiliser pour la confection du f1- 
letage exterieur une mati^re plus rigide que celle employee pour la paroi 
souple et les risques de deterioration du filetage lors des vissages sont 
tr6s fortement diminu§s. 
5 De meme, la formation du filetage est indfipendante de Vop§ration de soufflage 
qui conduit i la realisation du recipient proprement dit, et la surveillance 
de^ conditions de ce soufflage devient moins critique. 

D*dutres buts et avantages de Ta presente invention apparaltront 3 la 
lecture de la description suivante et des figures jointes, donn6es i titre 

10 illustratif mais non limitatif. 

La Figure 1 illustre un recipient a paroi souple particuliferement propre 
a etre equipe d'une embouchure selon V invention. 

La Figure 2 est une vue en elevation, partlellement en coupe, d'une forme 
de realisation de T embouchure selon Tinvention. 

15 Comme on I'a dejS indique, c'est particuHerement dans le cas de recipients. 

S paroi souple, notamment d'outres telles celle 1 de la Figure 1, r6alisees 
par exemple en polyethylene basse densite, que la realisation des embouchures 
ou goulots de remplissage et de deversement pose de diffi tiles prpbl ernes 

Selon Vinvention., comme on le volt sur la Figure 2, on realise dans une 

20 premiere phase un embout cylindrique 2 autour d'un orifice 3 de la parol 4 du. 
recipient, parol formee d'une matiere plastique souple. Cet embout est dirlge 
vers I'exterieur du recipient et est ouvert 8 son extremite. II est forme par 
soufflage en m§me temps que la paroi 4 et comporte interieurement une paroi 
lisse 5 et ext§rieurement, sur au moins une partie de sa hauteur, des ^sperit6s 

25 formees par une serie de nervures 6 et rainures 7 alternees radiales, ainsi 
que d'une coll ere tte 8. 

Dans une seconde phase, Tembout 2 est introduit dans un moule convenable 
dans lequel on injecte une matiere plastique qui peut etre de meme nature que 
celle de 1 'outre, ou de densite et de rigidite superieures a celle constituant 

30 la paroi. On forme ainsi un manchon 10 entourant V embout 2 et se soudant a 
celui-cl, ce manchon comportant un filetage exterieur 12 et, par exemple, une 
collerette 13 a sa base. La matiere du manchon penetre dans les nervures 7. de 
1 'embout, assure une bonne cohesion de 1 'ensemble, et la collerette 8 retlent 
T embout dans le moule lors de 1' injection. 

35 C est sur ce filetage 12 que viendra se visser le bouchon de fermeture 

du recipient ou tout autre accessoire, tel qu'un robinet de distribution. . 
La collerette 13 peut servir par exemple a la fixation ou a la retenue de 
bagues connues en sol assurant Vinviolabilite du bouchon de fermeture.. 
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Le manchon peut naturellement prendre toute forme appropri&e. Dans 
Texemple repr§sent§, il coiffe partiellement le bord libre de Vembout 2 et 
m§nage un rebord 15 d'fepaisseur rfeduite pour coop§rer plus efficacement avec 
un joint annulaire d'6tanch§it§ 6quipant le bouchon de fermeture ou tout autre 
accessoire se vissant sur le manchon. 

On peut donner sans difficult§ au manchon 10 la rigidity desir§e et uti- 
liser pour cela toute matiere plastique convenable sans qu'il soit n^cessaire 
de tehir compte de sa viscosite, conme cela est le cas lorsque le filetage est 
fonn§ par soufflage. 

II peut etre avantageux d*utiliser des matigres plastlques de ni§me 
nature, ou de deux niveaux de densit§ differents pour la parol et pour le 
manchon, par exemple de po1y§thylene BP et HP. On peut naturellement utiliser 
des materiaux de natures differehtes dans la mesure oO ils se soudent entre 
eux. 

Bien entendu, la presente invention n'est nullement limitfee aux modes 
de realisation dficrits et repr^sentfes; elle est susceptible de nombreuses 
variantes accessibles d 1*homme de Vart, suivant les applications envisag§e£ 
et sans que Ton ne s*§carte de I'esprit de V invention. 
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REVENDICATIONS 

1. - Precede pour la realisation d* embouchures a filetage extferieur sur 
des recipients a paroi souple, en matiere plastique, selon lequel, dans une 
premiere phase, en meme temps qu'on realise ledit r§cipient par soufflage de 

5 la matiere plastique dans un moule appropri§, on forme dans la paroi du reci- 
pient autour d'un orifice occupant V emplacement de V embouchure a rfealiser, 
un embout cylindrique ouvert et dirig§ vers Vextferieur du recipient, puis, 
dans une seconde phase, on forme autour dudit embout par injection d'une ma- 
tiere plastique dans un moule entourant celui-ci, un manchon comportant le 
10 filetage exterieur souhait^ qui se sdude ainsi i 1 'embout et constitue avec 
celui-ci Tembouchure proprement dite. 

2. - Procede selon la revendication 1, caracterisfe en ce qu'on utilise 
comme matiere plastique du polyethylene. 

3. - Embouchure a filetage ext§rieur pour recipient a paroi souple en 
15 matiere plastique, caract§risee en ce qu'elle coihporte intSrieurement un em- 
bout cylindrique venu de moulage avec la paroi dudit recipient et, surmoul§ 
par-dessus cet embout, un manchon portant le filetage externe, en materiau de 
mime nature que celui constituant la paroi et T embout mais de densite et de 
rigidite superieures. 

20 4.- Embouchure selon la revendication 3, caracterisee en ce que la sur- 

face exterieure de Tembout porte des asperites dans les creux desquelles pfe- 
netre la matiere du manchon exterieur. 

5.- Embouchure. selon la revendication 4, caracterisee en ce que ces as- 
perites sont constituees par des rainures et nervures radiales alternees. 

25 6.- Embouchure selon I'une quelconque des revendi cations 1 h 5, carac- 

terisee en ce que la matiere plastique du recipient et la matiere plastique 
dudit manchon sont de mgme nature. 

7. - Embouchure selon Tune quelconque des revendi cations 1 h 6, carac- 
terise en ce que la matiere plastique du recipient et la matifere plastique 

30 dudit manchon sont de meme nature, la densite et la rigidite de la matiere 
plastique dont est forme le manchon etant toutefois superieures S eel les dont 
est forme le recipient. 

8. - Recipients equipes d'embouchures selon Vune quelconque des revendi 
cations 3 3 7. 
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